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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Warmedammeplatte mit zumindest einer ersten
Schicht aus einem ersten, insbesondere weissen und/oder expandierbaren Polystyrol und zumindest einer zweiten Schicht
aus einem zweiten, gegenlber dem ersten Polystyrol dunkleren, insbesondere grauen und/oder expandierbaren Polystyrol,
wobei die erste Schicht eine erste Grundflache und die zweite Schicht eine zweite Grundflache aufweist und die erste
Schicht und die zweite Schicht mit ihren Grundflachen aneinander anliegend aneinander befestigt sind.

[0002] Gattungsgemésse Verfahren zur Herstellung von Warmed@mmplatten werden vor allem zur thermischen Isolie-
rung von Gebauden eingesetzt. Je nach gewlinschtem Grad der Warmedadmmung kommen verschiedene Materialien und
Dicken zum Einsatz. Beim Stand der Technik ist es bekannt, sowohl weisse als auch graue Polystyrolplatten als Warme-
dammplatten zu verwenden. Das graue Polystyrol zeichnet sich gegenliber dem weissen Polystyrol durch eine geringe-
re Warmeleitfahigkeit und damit durch einen héheren Warmedammwert aus. Dieses ermdglicht es, verglichen mit weis-
sen Polystyrolplatten, bei gleicher Dicke bessere Warmedammung oder gleiche Warmedammung bei geringerer Dicke
zu erzielen. Daher werden immer haufiger graue Polystyrolplatten als Warmedéammplatten verwendet. Ein wesentliches
Problem dieser grauen Polystyrolplatten ergibt sich jedoch bei deren Montage am Gebaude. Durch Sonneneinstrahlung
werden die dunklen, grauen bzw. stark absorbierenden Platten starker aufgeheizt. Dadurch kommt es zu thermischen
Ausdehnungen und Spannungen in den Platten, wodurch die ordnungsgemass verklebten Platten dieser Art sich nach
wenigen Stunden wieder vom Untergrund ablésen. Des Weiteren kdnnen diese stark absorbierenden Plattenoberflachen
durch Abkuhlung z.B. bei kuhler Witterung schrumpfen. Die Folge davon sind offene Fugen im Plattenverbund, welche
beim Armieren mit Putz verflillt werden. Dies wiederum fuhrt zu Plattenabzeichnungen oder gar Rissen in der Fassadeno-
berflache. Aus diesem Grund werden Ublicherweise die Fassaden abgehangt, bevor die grauen Polystyrolplatten montiert
werden. Dies flihrt naturgemass zu einem erhdhten Arbeits- und damit auch Kostenaufwand. Um dieses Problem zu ver-
meiden, ist es durch offenkundige Vorbenutzung bereits bekannt, gattungsgemésse Warmedammplatten zu verwenden,
welche eine erste Schicht aus einem weissen Polystyrol und eine zweite Schicht aus einem grauen Polystyrol aufweisen.
Das graue Polystyrol dient der Verbesserung der Warmeddmmeigenschaften. Das weisse Polystyrol soll die Uberméssige
Erhitzung der Warmedédmmplatte bei der Montage am Gebaude verhindern.

[0003] Bei den durch offenkundige Vorbenutzung bekannten zweischichtigen Warmedammplatten wird die erste Schicht
mit der zweiten Schicht durch Nadelverschweissung verbunden. Hieraus ergeben sich lediglich punktférmige Verbindungen
der beiden Schichten. Die Erfahrung hat gezeigt, dass dies haufig zu einer schlechten Haltbarkeit und Langzeitstabilitat
der Warmedédmmplatte fuhrt.

[0004] Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, diesbezliglich ein Verfahren zur Herstellung einer verbes-
serten Warmedammplatte vorzuschlagen.

[0005] Dies wird erreicht durch ein Verfahren nach den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0006] Ein Grundgedanke der Erfindung liegt somit darin, anstelle der bisher bekannten punktuellen Nadelverschweis-
sung eine grossflachige Verbindung zwischen der ersten, helleren bzw. weniger absorbierenden, insbesondere weissen
Schicht und der zweiten, dunkleren, insbesondere grauen Schicht zu realisieren. In diesem Sinne sollte die Befestigung
der zweiten Schicht auf der ersten Schicht auf zumindest 50% der ersten Grundflache besser auf zumindest 80% der
ersten Grundflache und besonders bevorzugt auf der gesamten ersten Grundflache erfolgen. Hierzu ist vorgesehen, dass
die beiden Schichten mit ihren Erhebungen und ihren Vertiefungen maoglichst vollflachig ineinandergreifen, was zu einer
festen und dauerhaften Befestigung der zweiten Schicht an der ersten Schicht fiihrt. Die Erhebungen der ersten Grundfla-
che sind also méglichst Uber die gesamte Grundfléache in den Vertiefungen der zweiten Grundflache angeordnet, und die
Erhebungen der zweiten Grundflache sind also méglichst Uber die gesamte Grundflache in den Vertiefungen der ersten
Grundflache angeordnet.

[0007] Dies kann bei einem Herstellungsverfahren flr eine Warmedammeplatte z.B. erreicht werden, indem die erste
Schicht als Vorprodukt hergestellt wird und anschliessend auf die erste Grundflache der ersten Schicht die zweite Schicht
aufgeschaumt wird, wobei die zweite Schicht durch das Aufschaumen der zweiten Schicht an der ersten Schicht befestigt
wird. In diesem Fall bildet somit die erste Schicht aus dem helleren Polystyrol das Vorprodukt. Andersherum ist es aber
auch méglich, zunéchst die zweite Schicht aus dem dunkleren Polystyrol als Vorprodukt zu fertigen. Ein solches Herstel-
lungsverfahren sieht dann vor, dass die zweite Schicht als Vorprodukt hergestellt wird und anschliessend auf die zweite
Grundflache der zweiten Schicht die erste Schicht aufgeschaumt wird, wobei die erste Schicht durch das Aufschaumen der
ersten Schicht an der zweiten Schicht befestigt wird. Beim Aufschaumen der zweiten Schicht auf die erste Schicht, oder
umgekehrt, greifen dann die beim Aufschdumprozess entstehenden Erhebungen und Vertiefungen der auf das Vorprodukt
aufgeschaumten ersten oder zweiten Schicht in die bereits vorhandenen Erhebungen und Vertiefungen der Grundflache
des Vorproduktes ein, was zu einem untrennbaren thermischen Verschweissen der beiden Schichten fihrt und eine be-
sonders haltbare vollflachige Verbindung der beiden Schichten miteinander, entlang ihrer Grundflachen, sicherstellt. Ge-
nerell kann somit eine homogene Materialverschweissung durch Frisch-in-frisch-Schaumung erreicht werden.

[0008] Die Erhebungen und Vertiefungen der Grundflachen der ersten Schicht und der zweiten Schicht sind glinstiger-
weise durch die Kornstruktur bzw. Kérnung des Polystyrols der ersten Schicht und des Polystyrols der zweiten Schicht
vorgegeben. Glnstigerweise handelt es sich somit sowohl bei der ersten Schicht als auch bei der zweiten Schicht um eine
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granulatartige Masse aus miteinander verbundenen Kérnern. In diesem Sinn ist es somit giinstig, wenn die erste Schicht
und die zweite Schicht aus Polystyrolkdrnern aufgebaut sind und die Erhebungen und Vertiefungen der ersten Grundfla-
che durch jeweils aneinander anliegende Polystyrolkérner der ersten Schicht und die Erhebungen und Vertiefungen der
zweiten Grundflache durch jeweils aneinander anliegende Polystyrolkérner der zweiten Schicht ausgebildet sind.

[0009] Die Vertiefungen und Erhebungen in beiden Grundflachen werden somit vorzugsweise durch das kugelpackungs-
artige Aneinanderliegen der Polystyrolkdrner geschaffen. Hierbei ist dann in der Regel vorgesehen, dass bei der ersten
Grundflache die maximale Tiefe der Vertiefungen und die maximale Hohe der Erhebungen kleiner oder gleich des maxi-
malen Korndurchmessers der Polystyrolkdrner der ersten Schicht ist und/oder bei der zweiten Grundflache die maximale
Tiefe der Vertiefungen und die maximale Héhe der Erhebungen kleiner oder gleich des maximalen Korndurchmessers der
Polystyrolkdrner der zweiten Schicht ist. Natlrlich kann es sich gegebenenfalls zusétzlich aber auch alternativ um grésser
skalierte Erhebungen und Vertiefungen handeln, mit denen die beiden Schichten ineinandergreifen.

[0010] Die erfindungsgemassen Warmedammplatten bestehen der Einfachheit halber vorzugsweise ausschliesslich aus
der ersten Schicht und der zweiten Schicht. Es kann aber auf die erfindungsgemasse Art und Weise auch ein mehr als
zweischichtiger Verbund geschaffen werden.

[0011] Fur die erste Schicht kann z.B. ein expandierbares weisses Polystyrolgranulat (EPS) verwendet werden. Bei dem
dunkleren Material mit verringerter Warmeleitfahigkeit und damit mit besseren Wéarmedadmmeigenschaften der zweiten
Schicht handelt es sich bevorzugterweise um ein graues oder im Allgemeinen dunkles, expandierbares Polystyrolgranulat
(EPS). Dieses kann flammhemmend ausgeristet sein und der DIN 4 102-B1 entsprechen. Die dunkle bzw. graue Farbe
und damit auch die erhohte Warmedammwirkung kann durch Zugabe von Graphit oder Aluminiumpulver in das Polystyrol
der zweiten Schicht erfolgen.

[0012] Durch das oben bereits genannte, bevorzugte Verfahren zur Herstellung von Warmeddmmplatten wird erreicht,
dass beim Aufschaumen der nachfolgend herzustellenden Schicht deren Polystyrolkérner in die Erhebungen und Vertie-
fungen der Grundflache der bereits als Vorprodukt hergestellten anderen Schicht eingreifen, was zu einer innigen Verbin-
dung der beiden Schichten fiihrt.

[0013] Um das Vorprodukt herzustellen, sieht eine bevorzugte Verfahrensvariante vor, dass zur Herstellung des Vorpro-
duktes die erste Schicht oder die zweite Schicht im Formhohlraum einer Vorproduktform durch Warmezufuhr, vorzugswei-
se mittels Wasserdampf, aufgeschaumt wird, wobei wahrend des Aufschaumvorgangs die Vorproduktform geschlossen
und das Volumen deren Formhohlraums konstant ist. Die Grésse des Formhohlraums der Vorproduktform und die Menge
an Polystyrol fir die erste oder zweite Schicht als Vorprodukt sind glnstigerweise so aufeinander abgestimmt, dass am
Ende des Aufschaumvorganges im Formhohlraum der Vorproduktform dieser vollstandig mit dem Polystyrol der ersten
Schicht ausgefillt ist. Durch die Menge des Polystyrols und die Grésse des Formhohlraums kann auch die Dichte der
ersten Schicht gesteuert werden. Dies ist, wie auch der Aufschaumvorgang von Polystyrol an sich, bekannt und muss
nicht weiter erlautert werden.

[0014] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltungsform des Herstellungsverfahrens sieht dann vor, dass zur Herstellung der
zweiten Schicht oder der ersten Schicht und zur dabei erfolgenden Befestigung der beiden Schichten aneinander bzw.
dieser Schicht am Vorprodukt das Vorprodukt in einen Formhohlraum einer Endproduktform eingelegt wird und die zweite
Schicht oder die erste Schicht durch Warmezufuhr, vorzugsweise mittels Wasserdampf, im Formhohlraum der Endpro-
duktform auf das Vorprodukt aufgeschaumt wird, wobei wéahrend des Aufschaumvorgangs die Endproduktform geschlos-
sen und das Volumen deren Formhohlraums konstant ist. Auch hier wird die Menge des Polystyrols der noch aufzuschau-
menden Schicht glnstigerweise so auf das Volumen des Formhohlraums der Endprodukiform abgestimmt, dass diese
Schicht das neben dem Vorprodukt im Formhohlraum verbleibende Restvolumen im Zuge des Aufschdumvorganges voll-
standig ausfillt. Auch hier kann die Dichte dieser Schicht wiederum durch die Menge des zugegebenen Polystyrols ge-
steuert werden. Der Vollstandigkeit halber sei darauf hingewiesen, dass unter Fortflihrung der beschrieben Verfahrenswei-
se in weiteren Formen weitere Schichten hergestellt werden kénnen, um eine mehr als zweischichtige erfindungsgemasse
Wéarmedammplatte herzustellen. Bei der oben genannten Endproduktform handelt es sich dann sozusagen um eine Zwi-
schenproduktform.

[0015] Weitere Einzelheiten und Merkmale bevorzugter Ausgestaltungsformen der Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Figurenbeschreibung. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer erfindungsgemassen Warmeddmmeplatte;
Fig. 2 das Detail A aus Fig. 1, und
Fig. 3 eine schematisierte Darstellung zur Erlauterung der in den Grundflachen der beiden Schichten vor-

handenen Vertiefungen und Erhebungen und die

Fig. 4 bis 10 verschiedene Schritte eines Verfahrens zur Herstellung einer erfindungsgeméassen Warmedammeplat-
te.
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[0016] Fig. 1 zeigt eine bevorzugte Ausgestaltungsform einer erfindungsgemass ausgebildeten Warmedammplatte 1, wo-
bei diese, also das Endprodukt, eine zumindest im Wesentlichen quaderférmige Aussenkontur aufweist. Quaderférmig ist
hierbei nicht im rein mathematischen Sinn zu verstehen. Es kénnen auch geringfligige Abweichungen von einer exakten
Quaderform existieren. Hierzu zahlen z.B. die an sich bekannte Profilierung der Aussenflache 16 der zweiten Schicht 3,
welche der Grundflache 5 der zweiten Schicht 3 gegeniberliegt. Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel besteht diese Profilie-
rung aus im Querschnitt im Wesentlichen dreiecksférmigen, in Richtung der Langen 12 und 14 langserstreckien Rippen
17, welche die Montage der Warmedammplatte 1 an einer Fassade erleichtern. Auf diese Rippen 17 kann natirlich aber
auch verzichtet werden.

[0017] Wie Fig. 1 zeigt, sind auch die erste Schicht 2 und die zweite Schicht 3 in diesem Sinne im Wesentlichen quader-
formig ausgebildet. Sie liegen mit ihren Grundflachen 4 und 5 vollflachig aneinander an und sind in der geschilderten
Art und Weise miteinander verbunden. Die erste Schicht 2 besteht in diesem Ausflihrungsbeispiel aus weissem Polysty-
rolgranulat, welches aus den Polystyrolkérnern 10 gebildet wird. Da die erste Schicht 2 im Wesentlichen ein Aufheizen
der Warmedammplatte wahrend der Montage und bis zur Aufbringung des Putzes oder einer sonstigen Deckschicht ver-
hindern soll, kann sie relativ diinn ausgebildet sein. lhre Dicke 30, gemessen in Richtung der Flachennormale auf die
erste Grundflache 4 der ersten Schicht 2 betragt bevorzugterweise zwischen 5 und 20 mm. Die Dicke 31 der zweiten
Schicht 3 ist glinstigerweise grosser als die Dicke 30 der ersten Schicht, da die zweite Schicht 3 aufgrund ihrer besseren
Wéarmeddmmeigenschaften ja den Hauptanteil der Warmedadmmung erzielen soll. Die Dicke 31 gemessen in Richtung
der Flachennormale auf die zweite Grundflache 5 der zweiten Schicht 3 betrégt bevorzugterweise zwischen 140 und 350
mm. Die Dichten der ersten Schicht 2 und/oder der zweiten Schicht 3 liegen giinstigerweise zwischen 14 und 17 kg/m®.
Die Warmeleitfahigkeit der zweiten Schicht 3 ist bevorzugterweise kleiner als die Warmeleitfahigkeit der ersten Schicht 2.
Die Warmeleitfahigkeit der ersten Schicht kann z.B. zwischen 36 mW/mK (Miliwatt/Milikelvin) und 39 mW/mK betragen.
Die Warmeleitfahigkeit der zweiten Schicht 3 betragt gunstigerweise zwischen 30 mW/mK und 32 mW/mK. Die Lange
12 der ersten Grundflache 4 entspricht glinstigerweise der grossten Kantenlénge der ersten Schicht 2 bzw. der Warme-
dammplatte 1. Die Breite 13 der ersten Grundflache 4 entspricht glinstigerweise der zweitgréssten Kantenlange der ersten
Schicht 2, vorzugsweise der Warmedammplatte 1. Das Gleiche gilt vorzugsweise fiir die Lange 14 und die Breite 15 der
zweiten Schicht. Es sind natirlich aber auch abweichende Formgestaltungen der Warmedammplatte 1 méglich.

[0018] Fig. 2 zeigt vergréssert das Detail A aus Fig. 1, um das Ineinandergreifen der Polystyrolkdrner 10 und 11 der
ersten Grundflache 4 und der zweiten Grundflache 5 und die dadurch erzeugte innige und stabile Verbindung zwischen
der ersten Schicht 2 und der zweiten Schicht 3 zu veranschaulichen. Fig. 2 zeigt zunachst den granulatartigen Aufbau
der Schichten 2 und 3. Die einzelnen Kérner 10 und 11 sind mit dem Auge in der Regel gut zu erkennen. Durch ihre
Kornstruktur bilden sich an ihren Grund- bzw. Grenzflachen 4 und 5 Erhebungen 6 und 8 sowie Vertiefungen 7 und 9 aus,
welche ineinandergreifen und somit fir die erfindungsgemasse feste Verbindung zwischen den beiden Schichten 2 und
3 sorgt. Um die Erhebungen 6 und Vertiefungen 7 in der ersten Schicht 2 sowie die Erhebungen 8 und Vertiefungen 9 in
der zweiten Schicht 3 besser sichtbar zu machen, sind die erste Schicht 2 und die zweite Schicht 3 in Fig. 3 voneinander
getrennt dargestellt, was lediglich der Veranschaulichung dient.

[0019] Anhand der Fig. 4 bis 10 wird nun ein bevorzugtes Herstellungsverfahren einer erfindungsgeméassen Warmedamm-
platte 1 erlautert. Kerngedanke dieses Verfahrens ist es, dass ein Vorprodukt, hier die erste Schicht 2, hergestellt wird und
anschliessend auf dessen Grundflache, hier in Form der ersten Grundfl&che 4 der ersten Schicht 2, die weitere Schicht,
hier die zweite Schicht 3, aufgeschaumt wird, wobei die beiden Schichten 2, 3 durch den Aufschaumvorgang aneinander
befestigt werden, indem die Polystyrolkérner 10 und 11 der beiden Schichten 2 und 3 wie anhand von Fig. 2 gezeigt
vollflachig ineinandergreifen.

[0020] Die gezeigte Einrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens weist zunachst einmal eine Vorproduktform 19 auf, in der
hier die erste, hellere Schicht 2 als Vorprodukt aufgeschdumt wird. In der Endproduktform 21 wird dann auf das Vorprodukt
die weitere Schicht, hier die zweite, dunklere Schicht 3, aufgeschaumt. Die Vorproduktform 19 weist eine untere Formhalfte
23 sowie eine obere Formhalfte 24 auf. Im geschlossenen Zustand (siehe z.B. Fig. 5) liegen die beiden Formhalften 23
und 24 so aneinander an, dass das von ihnen umschlossene Formhohlraumvolumen 18 der Vorproduktform konstant und
geschlossen ist. Die obere und die untere Formhalfte 23 und 24 werden somit bei geschlossener Vorproduktform 19 nicht
gegeneinander bewegt. Dies ist der Zustand, in dem der Aufschaumprozess flr das Vorprodukt stattfindet.

[0021] Die Endprodukiform 21 des hier gezeigten Ausflihrungsbeispiels weist ebenfalls eine untere Formhalfte 25 und
eine obere Formhélfte 26 auf, welche wiederum so aufeinander gefahren werden kénnen, dass sie einen geschlossenen
und im Schliesszustand bezlglich seines Volumens konstanten Formhohlraum 20 umschliessen. Im Formhohlraum 18
der Vorproduktform 19 wird das Vorprodukt, hier die erste Schicht 2, aufgeschaumt. Im Formhohlraum 20 der Endpro-
duktform 21 wird die weitere Schicht, hier die zweite, dunklere Schicht 3, auf das Vorprodukt aufgeschaumt. Der genaue
Prozessablauf wird nun anschliessend anhand eines Zyklus zur Herstellung einer Warmedammplatte 1 beschrieben.

[0022] Fig. 4 zeigt zunéchst den Zustand, in dem die zweite Schicht 2 als Vorprodukt bereits auf die untere Formhalfte 25
der Endproduktform 21 aufgelegt ist. Beide Formen 19 und 21 sind noch gedéffnet. Nun folgt das Schliessen dieser beiden
Formen. Fig. 5 zeigt den Zustand, in dem beide Formen 19 und 21 geschlossen sind. Nun wird (ber die Einflllstutzen 28
der Vorproduktform 19 in den Formhohlraum 18 das Polystyrol fiir die erste Schicht 2 eingeflllt. Bevorzugterweise handelt
es sich dabei um ein wie an sich bekannt bereits vorgeschdumtes Polystyrol. Gleichzeitig wird Uber die Einflllstutzen 28°



CH 707 612 B1

das Polystyrol fiir die zweite Schicht 3 in das Uber der bereits eingelegten ersten Schicht 2 verbleibende Restvolumen des
Formhohlraums 20 der Endproduktform 21 eingeflllt. Ist in beiden Formhohlrdumen 18 und 20 der gewlnschte Filigrad
erreicht, so wird durch Zugabe von Warme, vorzugsweise von Wasserdampf, der Aufschaumprozess in beiden Formen 19
und 21 eingeleitet. Diese Art der Warmezufuhr ist an sich bekannt und muss nicht weiter beschrieben werden. Die hierzu
vorgesehenen Disen sind nicht eingezeichnet, aber an sich ebenfalls bekannt. Sobald das Polystyrol im Formhohlraum
18 und das Polystyrol im Formhohlraum 20 vollstandig aufgeschaumt sind, sodass die Formhohlraume vollstéandig gefillt
sind und nachdem die bendtigte, gegebenenfalls durch hier nicht extra dargestellite Kihleinrichtungen beschleunigte, Ab-
kihlung zur Stabilisierung der aufgeschaumten Polystyrolkérper erfolgt ist, ist auch eine ausreichend stabile Verbindung
zwischen den Schichten 3 und 2 in der Endproduktform 21 erreicht. Die Vorproduktform 19 und die Endproduktform 21
kédnnen nun gedffnet werden. Es wird der in Fig. 6 gezeigte Zustand erreicht. Durch eine nicht naher gezeigte, aber an sich
bekannte Ansaugvorrichtung oder sonstige Halteeinrichtung wird in der oberen Formhalfte 24 der Vorproduktform 19 die
soeben produzierte erste Schicht 2 gehalten. Auch in der oberen Formhélfte 26 der Endproduktform 21 sind entsprechende
Ansaugeinrichtungen bzw. Halteeinrichtungen vorhanden. Diese halten die fertiggestellte Warmedémmplatte 1 bestehend
aus der ersten Schicht 2 und der zweiten Schicht 3 in der oberen Formhélfte 26. Bei der hier gezeigten Einrichtung zur
Durchflihrung des Verfahrens sind beide oberen Formhalften 24 und 26 an einer gemeinsamen Transfereinrichtung 22
aufgehangt. Dies ist eine bevorzugte Ausfihrungsform, muss aber nicht zwingend so realisiert sein. Nach dem Offnen
gemass Fig. 6 wird die Transfereinrichtung 22 und damit die beiden oberen Formhalften 24 und 26 in die in Fig. 7 gezeigte
Position verschoben. Hierdurch kommt die obere Formhalfte 26 der Endproduktform 21 (iber die Ablage 27. Gleichzeitig
wird die obere Formhalfte 24 der Vorproduktform 19 Uber der unteren Formhélfte 25 der Endproduktform 21 positioniert.
Daran anschliessend wird die untere Formhélfte 25 der Endproduktform wie in Fig. 8 gezeigt mit der oberen Formhalfte
24 der Vorproduktform 19 so in Kontakt gebracht, dass die erste Schicht 2 fiir den nachfolgenden Zyklus als Vorprodukt
auf der unteren Formhalfte 25 der Endproduktform 21 positioniert werden kann. Das Lésen der ersten Schicht 2 aus der
oberen Formhélfte 24 kann z.B. durch ein hier nicht dargestelltes Geblase oder dergleichen erfolgen. Gleichzeitig wird
die fertiggestellte Warmedammplatte 1 aus der oberen Formhalfte 26 ausgeformt und auf der Ablage 27 abgelegt. Im
hier gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist hierflr ein Ausstosser 29 vorgesehen. Es ist aber natirlich auch jede andere beim
Stand der Technik bekannte Art und Weise realisierbar, wie man die fertiggestellte Warmedammeplatte 1 aus der oberen
Formhalfte 26 herauslésen kann. Fig. 9 zeigt den Zwischenschritt, nachdem die obere Formhalfte 24 der Vorproduktform
19 von der unteren Formhalfte 25 der Endproduktform 21 entfernt wurde. Nun kann die Transfereinrichtung 22 die beiden
oberen Formhalften 24 und 26 wieder in die in Fig. 10 noch einmal dargestellte Ausgangsposition dieses Zyklus zurlck-
fahren. Die fertiggestellte Warmedammplatte 1 wird z.B. Uber ein hier nicht dargestelltes Férderband oder dergleichen
von der Ablage 27 wegtransportiert, und der nachste Zyklus kann in der hier anhand der Fig. 4 bis 10 geschilderten Ver-
fahrensweise wieder beginnen.

[0023] Durch den in dem Verfahrensschritt gemass Fig. 5 stattfindenden Aufschaumvorgang der weiteren bzw. zweiten
Schicht 3 erfolgt gleichzeitig die innige Verbindung zwischen den beiden Schichten 2 und 3. Gleichzeitig kann, wie hier
dargestellt, durch eine entsprechende Formgebung der oberen Formhalfte 26 auch die auf der Aussenflache 16 vorgese-
hene Profilierung mittels der Rippen 17 erfolgen. Auch dies stellt sich automatisch beim Aufschaumprozess ein. Naturlich
kédnnen auch noch weitere Formgebungen wie Rippen, Stege oder aber auch Logos beim Aufschaumprozess mit einge-
pragt werden.

Legende zu den Hinweisziffern:

[0024]
1 Wéarmedammplatte
2 erste Schicht
3 zweite Schicht
4 erste Grundflache
5 zweite Grundflache
6 Erhebung
7 Vertiefung
8 Erhebung
9 Vertiefung
10 Polystyrolkorn
11 Polystyrolkorn
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12 Lange

13 Breite

14 Lange

15 Breite

16 Aussenflache

17 Rippe

18 Formhohlraum

19 Vorproduktform
20 Formhohlraum

21 Endproduktform
22 Transfereinrichtung
23 untere Formhélfte
24 obere Formhalfte
25 untere Formhélfte
26 obere Formhélfte
27 Ablage

28,28"  Einflllstutzen

29 Ausstosser

30 Dicke

31 Dicke
Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Warmedammplatte (1) mit zumindest einer ersten Schicht (2) aus einem ersten, ins-
besondere weissen und/oder expandierbaren Polystyrol und zumindest einer zweiten Schicht (3) aus einem zweiten,
gegeniber dem ersten Polystyrol dunkleren, insbesondere grauen und/oder expandierbaren Polystyrol, wobei die
erste Schicht (2) eine erste Grundflache (4) und die zweite Schicht (3) eine zweite Grundflache (5) aufweist und die
erste Schicht (2) und die zweite Schicht (3) mit ihren Grundflachen (4, 5) aneinander anliegend aneinander befestigt
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schicht (2) als Vorprodukt hergestellt wird und anschliessend auf die
erste Grundflache (4) der ersten Schicht (2) die zweite Schicht (3) aufgeschaumt wird, wobei die zweite Schicht (3)
durch das Aufschaumen der zweiten Schicht (3) an der ersten Schicht (2) befestigt wird oder die zweite Schicht (3)
als Vorprodukt hergestellt wird und anschliessend auf die zweite Grundflache (5) der zweiten Schicht (3) die erste
Schicht (2) aufgeschaumt wird, wobei die erste Schicht (2) durch das Aufschaumen der ersten Schicht (2) an der
zweiten Schicht (3) befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung des Vorproduktes die erste Schicht (2)
oder die zweite Schicht (3) im Formhohlraum (18) einer Vorproduktform (19) durch Warmezufuhr, vorzugsweise mittels
Wasserdampf, aufgeschdumt wird, wobei wéhrend des Aufschdumvorgangs die Vorproduktform (19) geschlossen
und das Volumen deren Formhohlraums (18) konstant ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung der zweiten Schicht
(3) oder der ersten Schicht (2) und zur dabei erfolgenden Befestigung der beiden Schichten (2, 3) aneinander das
Vorprodukt in einen Formhohlraum (20) einer Endproduktform (21) eingelegt wird und die zweite Schicht (3) oder die
erste Schicht (2) durch Warmezufuhr, vorzugsweise mittels Wasserdampf, im Formhohlraum (20) der Endproduktform
(21) auf das Vorprodukt aufgeschaumt wird, wobei wéhrend des Aufschdumvorgangs die Endproduktform (21) ge-
schlossen und das Volumen deren Formhohlraums (20) konstant ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine Transfereinrichtung (22) das Vor-
produkt, vorzugsweise mittels einer oberen Formhalfte (24) der Vorproduktform (19), zur Endproduktform (21) trans-
portiert und das Vorprodukt in die, vorzugsweise eine untere Formhélfte (25) der, Endproduktform (21) einlegt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Transfereinrichtung (22) im gleichen Arbeitsschritt die
Warmedammplatte (1), vorzugsweise mittels einer oberen Formhalfte (26) der Endproduktform (21), zu einer Ablage
(27) fur die Warmedammeplatte (1) transportiert und dort ablegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schicht (2) und die zweite Schicht (3) Polystyrol-
kdrner (10, 11) aufweisen und die erste Grundflache (4) vorzugsweise vollflachig mit Erhebungen (6) und Vertiefungen
(7) und die zweite Grundflache (5) vorzugsweise vollflachig mit Erhebungen (8) und Vertiefungen versehen werden,
wobei die Erhebungen (6) und Vertiefungen (7) der ersten Grundflache (4) durch jeweils aneinander anliegende Po-
lystyrolkdrner (10) der ersten Schicht (2) und die Erhebungen (8) und Vertiefungen (9) der zweiten Grundflache (5)
durch jeweils aneinander anliegende Polystyrolkérner (11) der zweiten Schicht (3) ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass bei der ersten Grundflache (4) die maximale Tiefe der
Vertiefungen (7) und die maximale Héhe der Erhebungen (6) kleiner oder gleich des maximalen Korndurchmessers
der Polystyrolkérner (10) der ersten Schicht (2) ausgebildet werden und/oder bei der zweiten Grundflache (5) die
maximale Tiefe der Vertiefungen (9) und die maximale Héhe der Erhebungen (8) kleiner oder gleich des maximalen
Korndurchmessers der Polystyrolkérner (11) der zweiten Schicht (3) ausgebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schicht (2) und/oder die zweite
Schicht (3) und/oder die Warmedammplatte (1) mit einer zumindest im Wesentlichen quaderférmigen Aussenkontur
ausgebildet werden.
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